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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(S) Verfahren zur Qualitatssicherung von in einer Crimpvorrichtung hergestellten Crimpverbindungen sowie 
Crimpwerkzeug und Crimpvorrichtung 

® Ein Verfahren zur Qualitatssicherung von in einer 
Crimpvorrichtung hergestellten Crimpverbindungen, 
welcne Crimpverbindungen dadurch hergestellt werden, 
da(5 ein Crimpanschlufcbauteil zwischen zwei relativ zu- 
einanderbeweglichen Werkzeugteilen (18, 24) einesin die 
Crimpvorrichtung einsetzbaren Werkzeugs (14) beim Auf- 
einanderzubewegen der Werkzeugteile an einem Kabel- 
ende befestigt wird, 

wobei die Qualitat der Crimpverbindung dadurch uber- 
wacht wird, daB MeRdaten, die aus einer bei dem Crimp- 
vorgang gemessenen Kraft-Weg-Kennlinie der beiden re- 
lativ zueinander beweglichen Werkzeugteile erhalten wer- 
den, mit gespeicherten Solldaten verglichen werden, ist 
dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeug {14) mit ei- 
■ nem Datentrager (36) versehen wird, der werkzeugspezi- 
i fische Solldaten tragt und daft die werkzeugspezifischen 
» Solldaten mit den jeweiligen Mefcdaten verglichen wer- 
den. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Qualitatssiche- 
rung von in einer Crimp vorrichtung hergestellten Crimpver- 
bindungen gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 5 

Die Erfindung betrifft weiter ein Crimpwerkzeug gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruchs 3 und eine Crimpvorrich- 
tung gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 6. 

Eine nach dem gattungsgemaBen Verfahren und mit ei- 
nem gattungsgemaBen Crimpwerkzeug arbeitende Crimp- 10 
vorrichtung ist aus der DE 40 38 658 Al bekannt. 

Fur das Anbringen von Steckern an elektrischen Leitun- 
gen mit mehreren Leitungsadern und einer isolierenden Um- 
mantelung ist das sogenannte Crimpen weit verbreitet. Da- 
bei wird ein zunachst in Form eines flachen Blechteils aus- 15 
gebildetes CrimpanschluBbauLeil durch Aufeinanderzube- 
wegen zweier relativ zueinander beweglicher, als Stempel 
ausgebildeter Werkzeugteile um das Leitungsende herum 
geformt und dann sicher kontaktierend mit dem Leitungs- 
ende verbunden. Insbesondere Kabelbaume in Kraftfahrzeu- 20 
gen bestehen aus einer Vielzahl unterschiedlichster elektri- 
scher Leitungen, die durch Crimpen mit Steckern bzw. 
CrimpanschiuBbauteilen versehen werden miissen. Die 
Qualitatssicherung der Crimpvorgange erfolgt beispiels- 
weise dadurch, daB wahrend des Crimpens die Kraft-Weg- 25 
Kennlinie der Werkzeugteile aufgenommen wird und unmit- 
telbar mit einer Soil- Kraft- Weg-Kennlinie, die in der Crimp-, 
vorrichtung gespeichert ist, verglichen wird oder daB aus der 
gemessenen Kraft- Weg-Kennlinie MeBdaten berechnet wer- 
den, die mit den gespeicherten Solldaten verglichen werden. 30 
Die Solldaten bzw. die Soil-Kraft- Weg-Kennlinie werden 
bei der Inbetriebnahme des Werkzeugs crmittelt. 

In der Praxis stellt sich das Problem, daB es eine groBe 
Vielzahl sowohl verschiedener Kabel als auch verschiedener 
CrimpanschluBbauteile gibt, die jeweils den Einsatz unter- 35 
schiedlicher Werkzeuge erfordern. Diese Werkzeuge kon- 
nen in einer gemeinsamen Crimpvorrichtung verwendet 
werden und werden jeweils ausgewechselt. Es ist einerseits 
zeitaufwendig und andererseits teuer, nach jedem Werk- 
zeugwechsel die Solldaten, die eine einwandfreie Crimpung 40 
signalisieren, zu ermitteln und zu speichern. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungs- 
gemaBes Verfahren dahingehend weiterzubilden, daB bei 
Betrieb der Crimpvorrichtung mit unterschiedlichen Werk- 
zeugen trotz kurzer Werkzeugwechselzeiten eine einwand- 45 
freie Qualitat der Crimpverbindungen erzielt wird. Der Er- 
findung liegt weiter die Aufgabe zugrunde, ein gattungsge- 
maBes Crimpwerkzeug zur Durchfuhrung des vorgenannten 
Verfahrens zu schaffen. Weiter liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, eine Crimpvorrichtung zur Verwendung ei- 50 
nes solchen Werkzeugs zu schaffen. 

Der das Verfahren betreffende Teil der Erfindungs aufgabe 
wird mit den Merkmalen des Hauptanspruchs gelost. 

Dadurch, daB das Werkzeug mit einem Datentrager verse- 
hen wird, der werkzeugspezifische Solldaten tragt und diese 55 
Solldaten dann unmittelbar mit den jeweiligen Messdaten 
verglichen werden, ist nach einem Werkzeugwechsel keine 
versuchstechnisch aufwendige Ermittlung der Solldaten er- 
forderlich. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird mit den Merkma- 60 
len des Anspruchs 2 in vorteilhafter Weise weiter gebildet. 

Der Anspruch 3 ist auf das Crimpwerkzeug gerichtet, mit 
dem der entsprechende Teil der Erfindungsaufgabe gelost 
wird. 

Das Crimpwerkzeug des Anspruchs 3 wird mit denen der 65 
Anspruche 4 und 5 in vorteilhafter Weise weitergebildet. 

Der Anspruch 6 kennzeichnet eine Crimpvorrichtung zur 
Verwendung mit einem erfindungsgemaBen Crimpwerk- 



zeug. 

Die Crimpvorrichtung gemaB dem Anspruch 6 wird mit 
den Merkmalen der Anspruche 7 und 8 in vorteilhafter 
Weise weiter gebildet. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand schematischer 
Zeichnungen beispielsweise und mit weiteren Einzelheiten 
erlautert. 

Es stellen dar: 

Fig, 1 in perspektivischer Darstellung eine Crimpvorrich- 
tung mit ausgebautem Werkzeug, 

Fig. 2 ein Werkzeug zum Einsatz in der Crimpvorrich- 
tung gemaB Fig. 1, 

Fig. 3 eine Kraft- Weg-Kennlinie, wie sie sich beim Zu- 
sammenpressen der relativ zueinander beweglichen Werk- 
zeugteile zur Herstellung einer Crimpvorrichtung ergibt, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch eine Crimpverbindung 
und 

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht eines Datentragers. 

In der vorliegenden Beschreibung sind die Fig. 1 und 2 
weitgehend der eingangs genannten DE40 38 658 Al ent- 
nommen, deren Inhalt als Beispiel fiir eine Crimpvorrich- 
tung und ein Crimpverfahren zum Inhalt der folgenden An- 
meldung gemacht wird. 

Die insgesamt mit 2 bezeichnete Crimpvorrichtung ist 
durch eine Crimppresse gebildet, bei der ein mittels eines 
nicht im einzelnen dargestellten Antriebs aufwarts und ab- 
warts bewegbarer Stempel in einem Adapter 4 endet. Der 
Adapter 4 ragt in einen Werkzeug aufnahmeraum 6 ein, der 
unten eine Platte 8 aufweist, die sich liber eine Kraftmess- 
dose (nur die Leitung 10, die zur Kraftmessdose fuhrt ist 
dargestellt) an einem FuB 12 der Crimpvorrichtung 2 ab- 
stiitzt. 

Zur Bedienung der Crimpvorrichtung ist ein Bedienfeld 
14 vorgesehen, das ein Interface zu einer in der Crimpvor- 
richtung enthaltenen Datenverarbeitungseinrichtung 15 mit 
Mikroprozessor, Datenspeicher, Programmspeicher usw. 
bildet. 

In den Werkzeugaufnahmeraum 6 der Crimpvorrichtung 
2 ist ein in Fig. 2 insgesamt mit 14 bezeichnetes Werkzeug 
einsetzbar. 

Dieses Werkzeug enthalt ein an den Adapter 4 anschlieB- 
bares AnschluBbauteil 16, das starr mit einem als Oberstem- 
pel ausgebildeten Werkzeugteil 18 verbunden ist und zu- 
sammen mit diesem innerhalb eines Gestells 20 auf und ab- 
warts bewegbar ist. 

Dem Werkzeugteil 18 gegenuberliegend angeordnet ist in 
einem Grundkorper 22 ein weiteres als Unterstempel ausge- 
bildetes Werkzeugteil 24. 

Zur Beschickung des Werkzeugs mit zunachst als flache 
Bleche ausgebildeten CrimpanschiuBbauteilen 20 dient eine 
Beschickungseinrichtung 28, die ein Band 30 mit den 
CrimpanschiuBbauteilen 26 mittels eines beweglich ange- 
triebenen Hebels 32 schrittweise vorwarts bewegt. Wenn auf 
dem unteren Werkzeugteil 24 ein CrimpanschluBbautcil 26 
angeordnet ist, wird zwischen den Werkzeugteilen 18 und 
24 ein nicht dargestelltes Kabelende mit abisolierten Leite- 
radern angeordnet und durch Crimpen fest mit dem Crirnp- 
anschluBbauteil 26 verbunden. 

Wahrend eines Crimpvorgangs ergibt sich durch Mes- 
sung der auf das Werkzeug vom Adapter 4 aufgebrachten 
Kraft K mittels der uber die Leitung 10 angeschlossenen 
Kraftmessdose und des Weges, den der Adapter 4 zuriick- 
legt (ein entsprechender Wegsensor ist nicht dargestellt), die 
in Fig. 3 gestrichelt dargestellte Kraft- Weg-Kennlinie. 
Diese Kraft- Weg-Kennlinie durchlauft zunachst eine Vorbe- 
reitungsphase I innerhalb der das obere Werkzeugteil 18 in 
feste Anlage an das CrimpanschluBbauteil 26 und das Ka- 
belende kommt, und durchlauft dann die eigentliche Ver- 
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crimpungsphase II. Der Kurvenverlauf ist spezifisch fur je- 
weils eine Art von CrimpanschluBbauteilen und Kabeln und 
das Werkzeug. Die eigentliche Messauswertung erfolgt zur 
Unterdriickung von Storungen oberhalb einer Schwellkraft 
K s . 

Die gepunktete Kurve S gibt eine Sollkurve an, die eine 
einwandfreie Crimpung darstellt. Als SollgroBen zum Er- 
kennen einer einwandfreien Crimpung kann die Kurve S 
selbst genommen werden oder die unter der Kurve S inte- 
grierte Flache F, die ein MaB fur die geleistete Crimparbeit 
ist. Die die Kurve S und/oder die Flache F wiedergebenden 
Daten werden von der in der Crimpvorrichtung 2 vorhande- 
nen Datenverarbeitungseinrichtung als Solldaten gespei- 
chert. 

Bei einem Crimpvorgang werden die Istdaten erfaBt und 
mil den Solldalen verg lichen. Bei einer Abweichung der 
Kraft-Wcg-Kennlinie von der Solllinie nach unten (Sj) oder 
nach oben (Sn) erfolgt eine Fehleranzeige. Fur das Erkennen 
einer fehlerhaften Crimpung konnen auch weitere Kriterien 
herangezogen werden, wie eine zu groBe Abweichung eines 
einzelnen MeBpunktes, zusatzliche Messungen von Zeitdau- 
crn u. s. w. 

Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch ein mit einem Crimp- 
anschluBbauteil versehenes Kabel, geschnitten im Bereich 
der abisolierten Adern. Ersichtlich ist das CrimpanschluB- 
bauteil 26 insgesamt hulsenformig verbogen und klemmt 
die Adern 32 des Kabels fur eine sichere Kontakticrung 
formschlussig in seinem Inneren ein. 

Die bisher beschriebene Vorrichtung und das bisher be- 
schriebene Verfahren sind aus der DE 40 38 658 Al bekannt 
und wurden daher nur pauschal beschrieben. 

Wie erlautert musscn fiir unterschiedlichc Crimpvcrbin- 
dungen unterschiedlichc Werkzeuge 14 in der Crimpvor- 
richtung 2 verwendet werden. ErfindungsgemaB ist das 
Werkzeug 14 mit einem Datentrager 36 versehen, der im 
dargestelltem Beispiel an dem Gestell 20 angebracht ist. Die 
Aufgabe und Funktion dieses Datentragers 36 ist folgende: 
Wenn das Werkzeug 14 erstmalig in der Crimpvorrichtung 2 
eingesetzt wird, werden von der in der Crimpvorrichtung 2 
vorhandenen Datenverarbeitungseinrichtung 15 die Sollda- 
ten beispielsweise anhand der Sollkurve S und/oder des In- 
tegrals F ermittelt und gespeichert, sodaB sie als Sollwerte 
fiir zukunftige Crimp vorgange zur Verfiigung stehen. Dazu 
wird beispielsweise eine Crimpverbindung auf mechanische 
Festigkeit, elektrischen Widerstand und optische Qualitat 
gepriift und die MeBdaten der als einwandfrei gepruften 
Crimpverbindung als Solldaten in der Datenverarbeitungs 
der Crimpvorrichtung gespeichert. Bevor das Werkzeug 14 
aus der Crimpvorrichtung 2 entfemt wird, um durch ein an- 
deres Werkzeug ersetzt zu werden, werden die Solldaten des 
Werkzeugs 14 aus dem Speicher der Datenverarbeitungsein- 
richtung 15 der Crimpvorrichtung 2 ausgelesen und in den 
Datentrager 36 eingelesen. Auf diese Weise tragt das Werk- 
zeug 14 selbst seine spczifischen Solldaten. Des weiteren 
kann bei der Entnahme des Werkzeugs 14 die Anzahl der 
mit ihm hergestellten Crimp verbindungen in seinen Daten- 
trager 36 eingelesen werden. Wird das Werkzeug 14 nun er- 
neut in Betrieb genommen, so konnen seine Solldaten vom 
Datentrager 36 ausgelesen und in den Speicher der Daten- 
verarbeitungseinrichtung 15 der Crimpvorrichtung 2 einge- 
lesen werden, so daB die Solldaten sofort zur Verfiigung ste- 
hen. Es wird nun mit ublicher Geschwindigkeit ein erster 
Crimpvorgang ausgefuhrt, wobei sofort festgestellt werden 
kann, ob dieser Crimpvorgang in Ordnung ist oder nicht. Fiir 
die Ausbildung des Datentragers 36 und fur die Datenuber- 
tragung vom Datentrager 36 in die Datenverarbeitungsein- 
richtung 15 der Crimpvorrichtung 2 gibt es die unterschied- 
lichsten Ausfuhrungsformen. 



Fig. 5 zeigt einen in eine Ausnehmung 38 des Gestells 20 
eingesetzen Datentrager 36, der eine am Boden der Ausneh- 
mung befestigte Grundplatte 40 aufweist, auf der der eigent- 
liche Datentrager angebracht ist. Auf diese Weise ist der Da- 
5 tentrager 36 geschiitzt an dem Gestell 20 angebracht. 

Der Datentrager 36 kann ein einfacher Schreib-/Lesespei- 
cher sein, der iiber ein mechanisch kontaktierbares oder be- 
riihrungsloses ein- und auslesbares Interface verfiigt, mit 
dem Daten mittels eines Handgerates ein- und auslesbar 

io sind. Bei aufwendiger Ausfuhrung kann der Datentrager 36 
einen vollstandigen Mikroprozessor mit Programmspeicher, 
Datenspeicher und Ein- und Ausgabevorrichtung, beispiels- 
weise mit Antenne und Transponder, enthalten. 

Die Datenverarbeitungseinrichtung 15 der Crimpvorrich- 

15 tung 2 weist entsprechend eine Ein- und Ausgabeeinheit auf, 
mit der die Daten beispielsweise mittels eines Handgerates 
iibertragbar sind. In komfortablerer und betriebssicherer 
Ausfuhrung weist die Crimpvorrichtung 2 im Bereich des 
Werkzeugaufnahmeraums 6 eine mit Kontaktierung oder 

20 beriihrungslos arbeitende Schnittstelle 46 auf, die einer ent- 
sprechenden am Werkzeug 14 gemaB Fig. 3 auf der Riick- 
seitc des Gestells 20 ausgebildeten Schnittstelle gcgenuber- 
liegend angeordnet ist. tfber die Schnittstellen erfolgt auto- 
matisch ein Datenaustauch beim Einsetzen bzw. der Inbe- 

25 triebnahme eines Werkzeugs 14 und beim Herausnehmen 
bzw. der AuBerbetriebnahme des Werkzeugs 14. Es versteht 
sich, daB in diesem Fail vorteilhafterweise der gesamte Da- 
tentrager 36 an der Riickseite des Gestells 20 angeordnet ist. 
Es versteht sich weiter, daB unterschiedlichste Ubertra- 

30 gungstechniken (mit Kontakten, kontaktlos mit Ultraschall, 
Infrarot, iiber Antenne mit Sender usw.) angewendet werden 
konnen. Bei uber Funk erfolgenden t)bertragungen bestehen 
beziiglich der raumlichen Anordnung des Datentrages und 
der Ein- und Ausgabeeinrichtung der Dateniibertragungs- 

35 einrichtung der Crimpvorrichtung 2 kaum raumliche Be- 
schrankungen. In den Datentrager 36 des Werkzeugs 14 
konnen bei einer AuBerbetriebnahme des Werkzeugs 14 
Solldaten eingelesen werden, die beispielsweise dem Mittel- 
wert einer bestimmten Anzahl von Messdaten entsprechen. 

40 Das Werkzeug kann in einer zentralen Werkzeug verwaltung 
dann anhand dieser Daten und im Vergleich mit den ur- 
spriinglichen Solldaten sowie gegebenenfalls der Anzahl der 
insgesamt mit dem Werkzeug hergestellten Crimpverbin- 
dungen auf weitere Funktionstauglichkeit und Lebensdauer 

45 iiberpriift werden, 

Es versteht sich, daB die Erfindung fiir unterschiedlichste 
Crimpvorrichtungen bzw. Crimppressen und Werkzeuge 
einsetzbar ist. Beispielsweise kann der Umfang eines Werk- 
zeugs erheblich kleiner als der der Fig. 2 sein. In speziellen 

50 Ausfuhrungen beispielsweise konnen nur die Werkzeugteile 
18 und 24 ausgewechselt werden. Dann tragt eines dieser 
Werkzeugteile den Datentrager. 

Insgesamt ist mit der Erfindung eine Moglichkeit ge- 
schaffen, ohne Zeitverluste und auBerordentlich sicher die 

55 Qualitat von mit unterschiedlichsten Werkzeugen herge- 
stellten Crimpverbindungen zu uberwachen, wobei auch der 
Zustand der Werkzeuge selbst prognostizierbar erfaBt wer- 
den kann. Die werkzeugspezifischen an dem Werkzeug 
selbst gespeicherten Solldaten beziehen sich nicht nur auf 

60 das Werkzeug selbst, sondern vorzugs weise auch auf das 
CrimpanschluBbauteil und das Kabel, fur das das Werkzeug 
verwendet werden soli. Sie hangen nicht oder nur schwach 
von der jeweiligen Crimpvorrichtung ab und konnen erfor- 
derlichenfalls einen entsprechenden, zusatzlichen Parameter 

65 enthalten. Die Erfindung ist iiberall dort anwendbar, wo 
mehrere Werkzeuge mit werkzeugspezifischen Daten, die 
zur Qualitatsiiberwachung oder zur Steuerung einer mit dem 
Werkzeug arbeitenden Vorrichtung dienen, in einer oder 
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mehreren Vorrichtungen abwechselnd eingesetzt werden. 
Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Qualitatssicherung von in einer 5 
Crimpvorrichtung hergestellten Crimp verbindungen, 
welche Crimpverbindungen dadurch hergestellt wer- 
den, daB ein CrimpanschluBbauteil (26) zwischen zwei 
relativ zueinander beweglichen Werkzeugteilen (18, 
24) eines in die Crimpvorrichtung (2) einsetzbaren 10 
Werkzeugs (14) beim Aufeinanderzubewegen der 
Werkzeugteile an einem Kabelende befestigt wird, 
wobei die Qualitat der Crimpverbindung dadurch uber- 
wacht wird, daB MeBdaten, die aus einer bei dem 
Crimpvorgang gemessene Kraft- Weg-Kennlinie der 15 
beiden relativ zueinander beweglichen Werkzeugteile 
erhalten werden, mit gespeicherten Solldaten vergli- 
chen werden, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Werkzeug (14) mit einem Datentrager (36) ver- 
sehen wird, der werkzeugspezifische Solldaten tragt 20 
und daB die werkzeugspezifischen Solldaten mit den 
jeweiligen MeBdaten verglichen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB vor der Entnahme eines Werkzeugs (14) aus 
der Crimpvorrichtung (2) auf dem Datentrager (36) des 25 
Werkzeugs (14) den vorher durchgefuhrten Crimpvor- 
gangen entsprechende Daten gcspeichert werden. 

3. Crimpwerkzeug zur Verwendung in einer Crimp- 
vorrichtung, welches Crimpwerkzeug (14) zwei zur 
Herstellung einer Crimpverbindung zwischen einem 30 
CrimpanschluBbauteil (26) und einem Kabelende die- 
nende, relativ zueinander bewegliche Werkzeugteile 
(18, 24) enthalt, gekennzeichnet durch einen an dem 
Werkzeug (14) angebrachten Datentrager (36) mit 
werkzeugspezifischen Daten. 35 

4. Crimpwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Datentrager (36) eine dem Werkzeug 

(14) zugeordnete Kraft- Weg-Kennlinie enthalt. 

5. Crimpwerkzeug nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Datentrager (36) einen Ein- 40 
richtung zum Einlesen und Speichem neuer Daten und 
eine Einrichtung zum Auslesen der gespeicherten Da- 
ten enthalt. 

6. Crimpvorrichtung zur Verwendung mit einem 
Crimpwerkzeug nach einem der An sprue he 3 bis 5, mit 45 
Sensoren zum Erfassen von MeBgroBen wahrend eines 
Crimpvorgangs, einer Datenverarbeitungseinrichtung 

(15) zum Umrcchncn der Ausgangssignale der Senso- 
ren in MeBdaten und zum Vergleichen der MeBdaten 
mit in einem Speicher gespeicherten Solldaten, ge- 50 
kennzeichnet durch eine Datenubertragungseinrich- 
tung (46) zum Ubertragen von auf dem Datentrager des 
Werkzeugs gespeicherten Solldaten in den Speicher der 
Datenverarbeitungseinrichtung (15). 

7. Crimpvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 55 
kennzeichnet, daB die Datenverarbeitungseinrichtung 
(15) die Anzahl der mit einem Werkzeug (14) ausge- 
fiihrten Crimpvorgange erfaBt und in dessen Daten- 
speicher ubertragt. 

8. Crimpvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 60 
gekennzeichnet, daB die Datenverarbeitungseinrich- 
tung (15) MeBdaten in den Datenspeicher des Werk- 
zeugs (14) ubertragt, 
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